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(54) Steuerung ICir Schweissgerate, insbesondere fur die Vorschubgeschwindigkeit des 
Schweissdrahtes 



(57) Bei SchweiBgeraten kann sich die elektrische 
Lelstung In AbhSnglgkelt von der Temperatur eines 
SchweiBlransformstors bzw. elektrlsch stromfuhrender 
Teile im SchwesBstromkreis verandem, so dal3 eine zu- 
vor eingestellte Vorschubgeschwindigkeit fur SchweilB- 



draht nlcht mehr optimal 1st. ErflndungsgemSB 1st vor- 
gesehen, automatfsch In Abhinglgkelt vcn der vorge- 
nannten Temperatur automatisch in die Leistungssteue- 
rung und/oder in die Steuerung der Vorschubgeschwin- 
digkeit des SchweiBdrahtes einzugreifen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrilft eine Steuerung fur 
SchweiBgerate mit einer SchweiBstromquelie, wolcfio 
einen primarseitig an eine elektrische Wechselstrom- 
quelie Oder ein Wechselstromnetz anschlieBbaren und 
sekundarseitig einen Laststromkreis fur einen 
SchweiBprozess mit hDhem elektrischen Strombedarf - 
insbesondere MIG-/MAG-SchweiBprozess - speisen- 
den SchweiBtransformator aufweist, sowie mit einer to 
Vorschubvorrichtung fur SchweiBdraht. 

[0002] Ublicherweise iassen sich SchweiBgerate und 
zugeordnete Vorschubvorrichtungen ftir den 
SchweiBdraht auf unterschiedliche elektrische Leistun- 
gen des Laststromkrelses und angepassteVorschubge- 15 
schwindigkeiten fur die SchweiBdrahtnachriihrung ein- 
stellen. Dabei ist es auch bekannt, eine Felneinstellbar- 
keit bzw. Justiermoglichkeit fur die Vorschubgeschwin- 
digkeit des Drahtes vorzusehen, um dem Benutzer des 
SchweiBgerates eine optimale Einstellung des Gerates so 
auf die jeweilige SchweiBarbeil zu ermogiichen. 

[0003] Damit wird gleichzeitig eine Mogllchkeil der 
Anpassung der Drahtvorschubgeschwindigkeit gebD- 
ten, wenn sich die elektrische Leistung des Laststrom- 
krelees Im Verlauf der SchweiBarbeit verandert. 

[0004] In diesem Zusammenhang ist es aus der DE 
1 804943 A bekannt, den Vorschub des SchweiBdrahtes 
zur Aufrechterhaltungeines konstanten Lichtbogenstro- 
mes umgekehrt proportional zu den eleklrlschen Stro- 
mSnderungen zu steuern. 

[0005] Aus der US 4,456,814 ist es bekannt, ein vom 
SchweiBstrom abhangiges Signal den Drahtvorschub 
sowie die SchweiBspannung steuern zu lessen. 

[0006] Dlese bekannten Vorrichtungen sind konstruk- 
tiv verglelchsweise aufwendlg. AuBerdem ist zu beriick- os 
slchtigen, daB sich die elektrischen SchweiBparameter 
verglelchsweise schnell andern konnen. 

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine kon- 
struktlv elnfache und gegebenenfalls leicht nachrustba- 
re Steuerung zur Karrektur der Vorschubgeschwindig- 
keit des SchweiBdrahtes zu schaffen. 

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB die Vorschubgeschwindigkeit des von 
der Vorschubvorrichtung nachgefiihrten SchweiBdrah- 
tes automatisch in Abhangigkeit von einer Temperatur 4s 
des SchweiBtransformators bzw, eines stromfuhrenden 
Telles Im Laststromkreis steuerbar ist. 

[0009] Die Erfindung beruhlauf dem ailgemeinen Ge- 
danken, die Vorschubgeschwindigkeit des 
SchweiBdrahtes ohne direkte Erfassung der elektri- 50 
schen Leistung automatisch analog zu Anderungen der 
elektrischen Leistung des Laststromkrelses zu korrigie- 
ren, Bei der SchweiBarbeit werden derartige Anderun- 
gen der elektrischen Leistung iiberwiegend von Ande- 
rungen der Temperatur sowie der damit einhergehen- 
den Anderung des elektrischen Widerstandes lei- 
stungsbestimmender Bauteile derSchweiBstromquelle, 
insbesondere der Temperatur des SchweiBtransforma- 



tors bzw, seinerSekundarwicklung und/oder einer In der 
Regel im Laststromkreis angeordneten elektrischen 
Drossel bestimmt. indem nun die Erfindung durch Er- 
fassung der Temperatur soicher Bauteile die wesentli- 
s che Uisache fur elektrische Leistu n gssch wan ku n g en im 
Laststromkreis uberwacht, kann die Drahtvorschubge- 
schwindigkeit entsprechend korrigiert werden. 

[0010] Dabei ist vorteilhaft, daB mit der Temperatur- 
erfassung auch eine Wlittelwertbiidung liber zeitlich 
kutzfristige elektrische Lelstungsschwankungen ge- 
wahrieistet ist, so daB die Drahtvorschubgeschwindig- 
keit immer in einem ftir den Benutzer des SchweiBge- 
rates voraussehbaren MaB korrigiert wird. 

[0011] GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung ist fur die temperaturabhangi- 
ge Steuerung des Vorschubes des SchweiBdrahtes ein 
Temperaturfuhler an derjenigen Wicklung des 
SchweiBtransformators vorgesehen, die sich beim 
SchweiBbetrieb regelmaBig am starksten erwarmt. Da- 
mit wird der Tatsache Rechnung getragen, daB unter- 
schiedliche Bereiche des SchweiBtransformators ther- 
misch unterschiedlich stark beiastet werden, Gleichzei- 
tig wird der Vorteii erreioht, daB die Steuerung der Draht- 
vorschubgeschwindigkeit besonders felnfuhllg und be- 
S5 darfsgerecht atbeifen kann. SchlieBiich kann derTem- 
peraturfuhler auch eine Gberlastslcherung steuern, 
durch die der SchweiBbetrieb notfalls automatisch un- 
terbrochen wird. 

[001 2] Zusatzlich zur erfindungsgemaflen Steuerung 
30 der Vorschubgeschwindigkeit des SchweiBdrahtes 
kann vorgesehen sein, die Einstellung von Leistungs- 
steuerorganen der SchwelBstromquelle automatisch in 
Abhdngigkeil von der Temperatur des SchweiBtransfor- 
mators bzw. eines stromfuhrenden Teiles im Lastslrom- 
kreis zu verandern, um von Temperaturanderungen be- 
wirkte Anderungen der elektrischen Leistung des Last- 
stromkreises zumindest teilweise zu kompensieren. 
[0013] Hler wird bemcksichtigt, daB die elektrische 
Leistung die jeweilige SchweiBlelstung bestimmt und 
40 dementsprechend bei hinrelchender Verminderung von 
Lelstungsschwankungen ohne bzw. mit nur geringer 
Veranderung der Vorschubgeschwindigkeit des 
SchweiBdrahtes optimal gearbeitet werden kann. 
[0014] Bei einer stufengeschalteten SchweiBstrom- 
quelle kann eine automatische Umschaltung der Lei- 
slungsstufen in Abhangigkeit von der iiberwachten 
Temperaturelnes Strom fiihrenden Teiies im Laststrom- 
kreis erfolgen, um eine grobe Kompensation tempera- 
turbedingterLeistungsanderungen zu erreichen und die 
ggf. noch erwunschten automatischen Anderungen der 
Vorschubgeschwindigkeit des SchweiBdrahtes gering 
zu haiten. 

[0015] Im ubrigen wird hinsichtiich bevoizugter Merk- 
male der Erfindung auf die Anspriiche sowie die nach- 
55 folgende Erlaulerung derZeichnung verwlesen, anhand 
der die Erfindung noch naher erlautert wird. 

[0016] Dabei zeigt die einzige Figur in stark schema- 
tislerter Wledergabe ein SchweiBgerat mit erfindungs- 
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gemaBer Steuerung. 

[0017] GemaB der Zeichnung besitzt eine 
SchweiBstromquelie 1 einen im dargesteliten Beispiel 
drelphasigen SchweiBtransfomnator 2, welcher primar- 
seitig uber ein Schaltaggregat 3 mit Netzanschlussen 4 5 

zum AnschluB an eln (in der Regel olfentliches) Wech- 
selstrDmnetz und sekundarseitig mit einer Seite eines 
Gleichrichters 5 verbunden 1st, dessen andere Seite in 
grundsatzlich bekannter Weise einen Werkstiickan- 
schluB 6 sowie einen SchweiBelektrodenanschluB 7 
aufweist, wobei zwischen dem Gleichrichter5 und dem 
SchweiBelektrodenanschluB 7 in der Regel eine elektri- 
sche Drossel B angeordnet ist, um den SchweiBprozess 
zu stabilisieren und eine Uberlastung bzw. einen Kurz- 
schluB des Gleichrichters 5 wahrend der SchweiBarbeit 
zu verhindern, 

[001 8] M ittels des Schaltaggregales 3 kann das Ober- 
setzungsverhaltnis des SchwelBtransformators 2 ent- 
sprechend einer vorgegebenen Vielzahl von Stufen ver- 
andert werden, so daB sich der Sekundarkreis des so 
Translormators 2, weloher den SchweiBprozess speist, 
auf entsprechend viele Leistungsstufen einstellbar ist. 
[0019] Zur Betatigung des Schaltaggregales 3 dient 
eine Steuerung 9, die elnerseits Qbereine manuell be- 
tatigte Steuerhandhabe 1 0 an der SchweiBstromquelie 
1 und andererseits Ober nicht dargestellte, cntfcrnt an- 
geordnete Befehlsgaber betatigt werden kann, die an 
zumindest einen FemsteueranschluB 11 od.dgl. an- 
schlieBbar slnd. 

[0020] Die Steuerung 9 steuert desweiteren eine Vor- 30 
schubvorrichtung 12 fur die Zufiihrung eines 
SchweiBdrahtes, wenn dies bei dem jeweiligen 
SchweiBprozess zur Bereitstellung von SchwelBmate- 
rial nolwendig ist, 

[0021] Der SchweiBdrahtveibrauch wind einerseits 
durch das Material des SchweiBdrahtes und anderer- 
seits durch die elektrische Leistung des SchweiBpro- 
zesses bestimmt. Dementsprechend schaltet die 
Steuerung 9 die Vorschubvorrichtung 12 auf unter- 
schiedliche Vorschubgeschwlndigkeiten, wenn das 
Schaitaggregat 3 von der Steuerung 9 auf eine andere 
Leistungsstufe umgeschaitet wird. Zur Anpassung an 
das Drah [material sowie zur Feinanpassung an den je- 
welligen SchweiBprozess kann die Vorschubgeschwin- 
digkeit uber die Steuerhandhabe 1 0 bzw. den Femsteu- 
eranschluB 11 verandert werden. 

[0022] ErfindungsgemaB sincf dem SchweiBtransfor- 
mator 2, insbesondere dessen Sekundarwicklungen, 
und/oder der Drossel 8 Temperatursensoren 13 und 14 
zugeordnet, die mit entsprechenden Elngangen der 50 
Steuerung 9 verbunden sind. Damit kann die Steuerung 
9 Temperaturanderungen am SchweiBtransformator 2 
bzw. an der Drossel Bund damit einhergehende tempe- 
raturabhangige Anderungen des elektrischen Wider- 
standes derWicklungen des Transformators 2 oder der 55 
Drossel B erkennen. 

[0023] Ohne weitere MaBnahmen wurden diese An- 
derungen des elektrischen Wlderstandes elnerseits zu 



einer Anderung der fur den Jeweiligen SchweiBprozess 
eingesetzten elektrischen Leistung fiihren und anderer- 
seits bewirken, daB die Drahtvorschubgeschwindigkeit 
der Vorschubvorrichtung 12 nicht mehr an die 
SchweiBleistung angepaBt ware. 

[0024] Deshalb ist erfindungsgemaB vorgesehen, 
daB die Steuerung 9 in Abhangigkelt von den Signalen 
der Temperatursensoren 1 3 und/oder 1 4 das Schaltag- 
gregat 3 umschaltet, um temperaturbedingte Anderun- 
io gen der elektrischen Leistung mogllchst gering zu hal- 
ten, und/oder die Vorschubgeschwindigkeit der Vor- 
schubvorrichtung 12 verandert, d.h. entsprechend der 
verandeiten elektrischen Leistung automatisch korri- 
giert. 

is [0025] Die Korrektur der Drahtvorschubgeschwindig- 
keit kann beisplelsweise dadurch erfolgen, daB eln von 
einem Steuerteii der Steuerung 9 ausgegebenerunkor- 
rigierterSollwert der Drahtvorschubgeschwindigkeit mit 
einem temperaturabhangigen Anpassungsfaktor, der 
von einer weiteren Steuerteii der Steuerung 9 erzeugt 
wird, mulfipiizlert wird, wobei derAnpassungsfaktorvon 
der Differenz zwischen den von den Temperatursenso- 
ren 13 bzw. 14 ermitteltenTemperatur-lstwerten und ei- 
ner Normaltemperatur abhangig ist. 
ss [0026] Statt dessen ist es auch moglich, daB in der 
Steuerung 9 eine Kennlinle oder eln Kennfeld elnspei- 
cherbar ist, aus der die Steuerung temperaturabhangi- 
ge Befehle zur Betatigung des Schaitaggregates 3 und/ 
oder zur Steuerung der Vorschubgeschwindigkeit der 
Vorschubvorrichtung 12"ablesen" kann. Die Kennlmie 
bzw. das Kennfeld konnen nichtlinear b2W. gekrummt 
ausgebildet und durch Programmlerung der Steuerung 
9 vorgebbarsein, wobei gegebenenfails lediglich slngu- 
Ictre Punkte der Kennlinle bzw. des Kennfeldes vorge- 
35 geben werden miissen und die Kenniinie bzw. das 
Kennfeld im ubrigen durch ein vorgegebenes bzw, vor- 
gebbares Interpolationsverfahren automatisch erzeugt 
werden. 

[0027] ErfindungsgemaB kann auch ein Zusatzgerat 
■to 15, z.B. mit Rechnersteuerung, vorgesehen sein, wel- 
ches an entsprechenden Elngangen mit nachtragllch an 
einem vorhandenen SchwelSgerat 1 installierten Tem- 
peratursensoren 13 und 14 verbunden wird und uber ei- 
nen Ausgang an einen der Fernsteueranschiiisse 1 1 der 
45 steuerung 9 angeschlossen wird, so daB der Steuerung 
9 Korrekturbefehle zum Umschalten des Schaitaggre- 
gates 3 und/oder zur Korrektur der Vorschubgeschwin- 
digkeit der Vorschubvorrichtung 12 in Abhangigkelt der 
vondenSensoren13und14erfaBtenTemperaturenzu- 
gefiihrt werden konnen. 



PatentansprOche 

1. Steuerung (9,15) fur SchweiBgerate (1) mi! einer 
SchweiBstromquelie, welche einen primarseitlg an 
eine elektrische WechselstrDmquelle oder ein 
Wechselstromnetz anschiieBbaren und sekundar- 
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seitig einen Laststromkreis fur einen SchweiBpro- 
zess mil hohem elektrischen Strombedarf - insbe- 
sondero MIG-/MAG-SchweiBprozess - speisenden 
SchweiBtransformator (2) aufweist, sowie mit einer 
parametergesteuerten Vorschubvorrichtung (12) s 
fur SchweiBdraht, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorschubgeschwindigkeit des von der Vor- 
schubvorrichtung (12) nachgeftihrten 
SchweilBdrahtes automatisch In Abhangigkeit von to 
einer Temperatur des SchweilBtransformators (2) 
bzw. eines stromfuhrenden Teiles (2,B) im Last- 
stromkreis steuerbar fst. 



der Vorschubgeschwindigkeit dienender Tempera- 
turfiihler auch eine Uberlastsicherung des 
SchweiBgerates bzw. -transformators steuert. 



2, Steuerung nach Anspruch 1, ** 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Leistung der SchweiBstromquelle automa- 
tisch in Abhangigkeit von Biner Temperatur des 
SchweiBtransformators (2) bzw. eines stromfuhren- 
den Teiles (2,B) im Laststromkreis steuerbar 1st, 20 
derart, dafl temperaturabhangige Anderungen 
elektrischerWiderstSnde Im Laststromkreis zurnin- 
dest teilweise kompensierbarsind. 

3, Steuerung nach Anspruch 2, 25 

gekennzeichnet 

durch eine stufengeschaltete SchweiBstromquelle 
mit automatlscher Umschaltung der Leistungsstu- 
fen In Abhangigkeit von der Temperatur. 

30 

4, Steuerung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Temperatur einer Sekund&rwlcklung des 
SchweiBtransformators (2) und/oder einer im Last- 
stromkreis angeordneten elektrischen Drossel (8) as 
fur die Steuerung des Drahtvorschubes und/oder 
der Leistung bzw. Leistungsstufen erfaSbar ist. 



5. Steuerung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
gekennzeichnet 

durch ein Zusatzgerat (15), welches ausgangssei- 
tig an einen FernsteueranschluB (11) einer gerate- 
seitigen Steuereinheit (9) des SchweiBgerStes und 
eingangsseitig mit Sensoren (13,14) zur Erfassung 
einer Temperatur des SchweiBtransformators (2) 45 
bzw. eines stromruhrenden Teiles im Laststrom- 
kreis des SchweiBgerStes (1) verblndbar ist und der 
Steuereinheit (9) uberden FernsteueranschluB (11) 
in Abhangigkeit von der Temperatur Stelibefehle 
zur Veranderung der von der Steuereinheit (9) ge- so 
steuerten elektrischen Leistung des SchweiBgera- 
tes und/oder der Vorschubgeschwindigkeit einer 
von der Steuereinheit (9) gesteuerten Vorschubvor- 
richtung (12) fur SchwefBdraht zuleitet. 

ss 

6, Steuerung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
daBeinzurTemperaturerfassungfurdie Steuerung 
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[0001] The invention relates to a control for welding sets with a welding power source, which one primary to an electrical AC source 
or a a.c. mains connectable and secondary a load current circle for a welding process with high electrical requirements of electric 
current - in particular MIG /MAG Schweissprozess - feeding welding transformer exhibits, as well as with a feed device for welding 
wire, 



[0002] Usually welding sets and associated feed devices for the welding wire to different electric powers of the load current circle 
and adapted feed speeds for the filler rod adjusting can be adjusted. It Is also known, a fine adjustable and/or. To plan adjusting 
possibility for the feed speed of the wire, in order to make for the user possible of the welding set an optimum adjustment of the 
apparatus on the respective welding. 

[0003] Thus a simultaneous possibility of the adaptation of wire feed speed is ordered, if itself the electric power of the load current 
circle in the course of the welding changed. 

[0004] In this connection it is from the DE 1804943 A known to steer the feed of the welding wire to the maintenance of a constant 
arc stream reverse proportional to the electrical current changes. 

[0005] From US 4.456.814 it is known to let a signal dependent of the welding current steer the wire feed motion as well as the 
Schwelssspannung. 

[0006] These known apparatuses are constructionally comparatively expensive. In addition It is to be considered that the electrical 
welding parameters comparatively rapid can change. 

[0007] Object of the invention is it now to create a constructionally simple and light expandable control If necessary to the 
correction of the feed speed of the welding wire. 

[0008] This object becomes according to invention dissolved by the fact that the feed speed of the welding wire automatic in 
response of a temperature of the welding transformer, adjusted by the feed device, and/or. a live part in the load current circle Is 
more controllable, 

[0009] The Invention Is based on the general thought to correct the feed speed of the welding wire without direct detection of the 
electric power automatic analogue to changes of the electric power of the load current circle. With the welding such changes of the 
electric power become predominant of changes In temperature as well as the change exerted by it of the electrical resistance of 
achievement-determining components of the welding power source, In particular the temperature of the welding transformer 
and/or. its secondary winding and/or one usually in the load current circle arranged electrical throttle certain. As now the invention 
can become by detection of the temperature of such components the substantial cause for electrical power fluctuations in the load 
current circle monitored, wire feed speed corresponding corrected. 

[0010] It is favourable that is ensured with the temperature collection also an averaging over temporal short term electrical power 
fluctuations, so that wire feed speed becomes always corrected in a measure predictable for the user of the welding set. 

[0011] In accordance with one preferable embodiment of the invention a temperature sensor at that winding of the welding 
transformer provided is particularly, itself with the welding shop the regular at the strongest heated, for the temperature-dependent 
control of the feed of the welding wire. Thus the fact calculation becomes supported that different ranges of the welding transformer 
become thermal different strong loaded. Simultaneous one becomes the advantage achieved that the control of wire feed speed can 
work particularly sensitlvly and meeting demand. Finally the temperature sensor can steer also an overload safety device, becomes 
if necessary automatic interrupted by which the welding shop. 

[0012] Additional one to the control according to invention of the feed speed of the welding wire can be provided, the adjustment of 
achievement controls Df the welding power source automatic In response of the temperature of the welding transformer and/or. to 
change a live part In the load current circle, in order to at least partly compensate from temperature changes effected changes of 
the electric power of the load current circle. 
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[0013] Here considered becomes that the electric power the respective welding achievement certain and accordingly when sufficient 
reduction of power fluctuations without and/or. with only small change of the feed speed of the welding wire optimum to be worked 
can. 



[0014] With a gradate-switched welding power source an automatic change-over of the power stages can take place in response 
from the monitored temperature current of a leading part in the load current circle to reach around a coarse compensation of 
temperature-dependent changes of achievement and those if necessary, to keep small still desired automatic changes of the feed 
speed of the welding wire. 



[0015] In all other respects regarding prefered features of the Invention to the claims as well as the subsequent explanation of the 
drawing one refers, becomes still more near explained on the basis which the Invention. 



[0016] The single fig shows a welding set with control according to invention in strong schematized reproduction. 



[0017] In accordance with the drawing a welding power source 1 possesses a welding transformer 2 three-phase in the represented 
example, which primary over a switching aggregate 3 with mains connections 4 to the terminal to (usually public) a a.c. mains and 
secondary with a side of a rectifier 5 connected it is whose exhibits other side in in principle known manner a workpiece connection 
6 as well as a welding electrode connection 7, whereby is usually 8 arranged between the rectifier 5 and the welding electrode 
connection 7 an electrical throttle, over the welding process to stabilize and an overload and/or. to prevent a shortcircuit of the 
rectifier 5 during the welding. 



[0018] By means of the switching aggregate 3 the transmission ratio of the welding transformer 2 can become a corresponding 
predetermined variety of stages changed, so that the secondary circuit of the transformer 2, which feeds the welding process, Is 
more adjustable, on corresponding many power stages. 



[0019] For the operation of the switching aggregate a control 9, which taxhandles 10 at the welding power source 1 and on the 
other hand over not represented, remote arranged control switches operated on the one hand over a manually operated become 
can, those to at least a remote control connection 11 serves 3 od.dgi. are connectable. 

[0020] Furthermore the control 9 steers a feed device 12 for the supply of a welding wire, if this with the respective welding process 
to the provision of welding material necessary Is. 

[0021] Filler rod consumption becomes on the one hand certain by the material of the welding wire and on the other hand by the 
electric power of the welding process. Accordingly the control 9 switches the feed device 12 to different feed speeds, if the switching 
aggregate becomes 3 switched of the control 9 on another power stage. To the adaptation to the wire material as well as for fine 
adjustment to the respective welding process the feed speed can over taxhandles 10 and/or. the remote control connection 11 
changed become. 



[0022] The welding transformer 2, In particular its secondary windings, and/or the throttle are according to Invention 8 temperature 
sensors 13 and 14 associated, which are 9 connected with respective inputs of the control. Thus the control knows 9 temperature 
changes at the welding transformer 2 and/or. recognize 8 and with it accompanying temperature-dependent changes of the 
electrical resistance of the windings of the transformer 2 or the throttle 8 by the throttle. 

[0023] Without other measures these changes of the electrical resistance would lead on the one hand to a change of the electric 
power used for the respective welding process and on the other hand would cause that the wire feed speed of the feed device 12 
any more would not be adapted to the welding achievement. 

[0024] Therefore are provided according to Invention that the control 9 switches the switching aggregate 3 in response of the 
signals of the temperature sensors 13 and/or 14, in order to keep temperature-dependent changes of the electric power as small as 
possible and/or the feed speed of the feed device 12 changed, i.e. the corresponding changed electric power automatic corrected. 

[0025] The correction of wire feed speed can take place for example via the fact that an uncorrected target value of wire feed speed 
with a temperature-dependent voltage standing-wave ratio, spent by a control part of the control 9, which becomes of other control 
part the control 9 generated becomes multiplied, whereby the voltage standing-wave ratio of the difference between of the 
temperature sensors the 13 and/or. 14 determined temperature actual values and a normal temperature dependent is. 

[0026] Instead it is also possible that In the control 9 a characteristic or a map is storable, from which the control temperature- 
dependent commands to the operation of the switching aggregate 3 and/or to the control of the feed speed of the feed device 12 
"reads off" can. The characteristic and/or. the map know more nonlinear and/or. curved formed and by programming of the control 
9 predeterminable its, whereby if necessary only singular points of the characteristic and/or. the map predetermined to become to 
have and the characteristic and/or. the map in all other respects by a predetermined and/or. predeterminable interpolation methods 
automatic generated become. 

[0027] According to invention also an attachment 15 can, e.g. with computer control, provided Its, which at respective inputs with 
later temperature sensors 13 and 14 connected will and over an output at one of the remote control connections 11 of the control 9 
connected, Installed at a present welding set 1, becomes, so that the control of 9 Korrekturbefehle the switching of the switching 
aggregate 3 and/or the correction of the feed speed of the feed device 12 In response from the sensors 13 and of the 14 detected 
temperatures supplied to become to be able. 
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1. Control (9,15) for welding sets (1) with a welding power source, which one primary to an electrical AC source or a a.c. mains 
connectable and secondary a load current circle for a welding process with high electrical requirements of electric current - in 
particular MIG /MAG Schweissprozess - feeding welding transformer (2) exhibits, as well as with a parameter-controlled feed device 
(12) for welding wire, 
thus characterized, 

that the feed speed of the welding wire automatic In response of a temperature of the welding transformer (2), adjusted by the feed 
device (12), and/or. a live part (2,8) in the load current circle is more controllable. 



2. Control according to claim 1, 
thus characterized, 

that the power of the welding power source automatic in response of a temperature of the welding transformer (2) and/or. a live 
part (2,8) In the load current circle more controllable it is, in such a manner that temperature-dependent changes of electrical 
resistances are partly compensatable in the load current circle at least. 



3. Control according to claim 2, 
characterized 

by a gradate-swltched welding power source with automatic change-over of the power stages in response of the temperature. 

4. Control after one of the claims 1 to 3, 
thus characterized, 

that the temperature of a secondary winding of the welding transformer (2) and/or an electrical throttle (8) for the control of the 
A t0 P wire feed motion and/or the power, arranged in the load current circle, and/or. Power stages is more detectable. 



5. Control after one of the claims 1 to 4, 
characterized 

by an attachment (15), which at the output to a remote control connection (11) of a device-sided control unit (9) of the welding set 
and at the Input side with sensor (13,14) to the detection of a temperature of the welding transformer (2) and/or. a live part In the 
load current circle of the welding set (l) and the control unit (9) over the remote control connection (11) In response of the 
temperature of adjusting commands for the change of the electric power of the welding set controlled of the control unit (9) and/or 
the feed speed one of the control unit (9) is more connectable controlled feed device (12) for welding wire transmits. 



6. Control after one of the claims 1 to 5, 
thus characterized, 

that to the temperature collection for the control of the feed speed of serving temperature sensors also an overload safety device of 
the welding set and/or. - steers transformer. 
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